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Die Erfindung liegt auf.dem Gebiet der schwer- bis 
nichtentflammbaren Leichtbauformkorper aus Faser- 
stoff mit Sorelzement unter Zusatz eines Stabilisators 
sowie in einem Verfahren zur Herstellung solcher, 
vorzugsweise plattenformiger Leichtbauformkorper,' 5 
bis zu sehr groBen Abmessungen im ununterbrochenen 
Arbeitsgang. 

Es sind porose Baustoffe aus Sorelzement und orga- 
nischen oder anorganischen Fullstoffen bekannt, bei 
deren Herstellung ein schaumbildendes Mittel mit 10 
einer waBrigen Magnesiumchloridlosung gemischt und 
danach dieser Schaummasse allmahlich Kunstharz 
und/oder Bitumen zusammen mit Magnesiumoxyd 
und dem FullstorT beigegeben werden. Aus diesen 
Baustoffen lassen sich auch Formkorper herstellen, 15 
die jedoch den Nachteil haben, daB sie ein ziemlich 
hohes Gewicht, aber nur eine geringe Biegefestigkeit 
aufweisen. Plattenartige Formkorper von groBen Ab- 
messungen, die eine befriedigende Stabilitat haben, 

lassen sich dagegen nach dem bekannten Verfahren ao 

nicht fertigen. * " — 

Zur Losung dieser Aufgabe besteht das Verfahren * 
nach der Erfindung zur Herstellung von Leichtbau- 

formkorpem darin, daB eine FaserstofFmasse, vorzugs- ausgestrichen worden sind. Sie sind schwer- bis nicht 

weise aus Defibratorstoff, mit Sorelmdrtel unter Zusatz a 5 entflammbar. Sie gliihen nicht nach 



Dr. Klaus-Dieter Wilke, Herzberg (Harz), 
ist als Erfinder genannt worden 



eines Stabilisators zu einem ziehenden Teig mechanisch 
geschaumt, mit wenig Schaum- oder Treibmittel zu- 
sStzlich pords gemacht, im kontinuierlichen Arbeits- 
gang zu groBflachigen, vorzugsweise sehr diinnen 
Korpern geformt und bei iiber 100° C getrocknet wird. 

Hierzu wird die Faserstofrmasse mit Magnesium- 
chkmd bzw. Magnesiumsulfat und gebranntem Ma- 
gntstt angeteigt, so daB bei abgestimmtem Wasser- 
zusatz ein streichfahiger, knetbarer Teig entsteht 



Die nach der Erfindung gefertigten Platten ahneln 
in ihrem morphologischen Aufbau aus Fasern den 
bekannten Holzfaserdaromplatten. Auch in ihren Ab- 
messungen, die bis zu mehreren Metern Lange und 
30 Breite und bis zu einer Dicke von wenigen Millimetern 
abwarts gehen konnen, ahneln sie diesen Holzfaser- 
platten. Sie konnen ebenso wie diese befdrdert und 
bautechnisch verwendet werden. 
Zum Unterschied von den bekannten Holzfaser- 
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Sie behalten genau jede Form, m die sie gegossen bzw. auch zerkliiftet! Oberflache erhalten, so wie SSfS 
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Wunsche der Besteller entspricht. Die Platten konnen 
mit beliebigen Profilen wie Rillen, Warzen oder auch 
mehr oder weniger regelmaBigen Narben versehen 
werden. Alle diese Formen lassen sich sehr genau 
herstellen, ohne das Porensystem zu beeintrachtigen, 
Sie bleiben bei der Trocknung erhalten. 

Das Ausgangsmaterial der erfindungsgemafien Platte 
ist Faserstoff, der vorzugsweise nach dem Defibrator- 
oder ahnlichen Verfaliren erzeugte Holzfasem enthalt, 
die teilweise durch mineralische oder organised syn- 
thetische Fasern, z. B. Glaswolle oder Stapelfasern, 
ersetzt werden konnen. Der Wassergehalt der Holz- 
fasem, soweit er tropfbar fliissig ist, wird beim Kneten 
ohne weiteres durch den Zusatz des Magnesiumchlorids 
und des gebrannten Magnesits aufgenommen. Diese 
beiden mineralischen Bestandteile werden, wie bei 
Sorelzement, etwa im Verhaltnis 1 : 4 zugesetzt. Durch 
die Knetung und Schaumung iiberziehen die Sorel- 
zementteilchen vollstandig die Faseroberflache. Sie 
reichen fiir deren gleichmaBigen Uberzug aus, obwohl 
die freie Oberflache der im Defibrator erzeugten Holz- 
fasern urn einige Zehnerpotenzen groBer als die Ober- 
flache der bisher fiir Bauplatten aus zementgebundenen 
Holzspanen oder Holzwolle verwendeten Stoffe. Daher 
wird bei Verwendung von etwa 1 5 bis 20 % Fasermasse 
die ganze mineralische Zementmasse auf der Ober- 
flache der Fasern und an deren Knotenstellen gebildet 
und verteilt Mithin sind freie Nester von Mineral- 
korpern oder grdfiere freie Zementabbiridungen prak- 
tisch nicht zu beobachten. Dieses bedeutet, daB durch 
die Einknetung und Schaumung des Sorelzementes 
die Festigkeit des Faserstoffes sich trotz ihrer hohen 
Porositat erhoht, statt — wie bei Holzwolleleichtbau- 
platten — gegenuber der Biegefestigkeit der reinen, 
ungebundenen Holzplatte abzusinken. Zum Vergleich 
mit solchen Holzwolleleichtbauplatten tritt eine merk- 
liche Verbesserung der relativen Festigkeit, gemessen 
am Porenraum, dadurch ein, daB die Knetung und 
Teigbildung nach dem neuen Verfahren ein wesent- 
Iicher Schritt ist, wahrend Holzwolle oder -spane 
wegen ihrer mechanischen Festigkeit kaum knetbar 
sind. Hinzu kommt, daB durch den nahezu volligen 
Uberzug der Fasern die mechanischen Schadstellen 
der Fasern abgedeckt werden. Dieses bedeutet eine 
Steigerung der mechanischen Festigkeit der Fasern. 

Es muB angenommen werden, daB die Zeitdauer 
fiir die Abbindung und Erhartung des Zementes in- 
f olge der auBerordentlich kleinen Teilchen und groBen 
Oberflachen gegenuber dem Bekannten sehr erheblich 
abgekurzt wird. Doch spielt dieser Mineralisierungs- 
vorgang nur eine untergeordnete Rolle mit Riicksicht 
darauf, daB der Zusatz einer geringen Menge eines 
Kunstharzes und/oder Stabilisators zusatzlich eine 
vorziigliche Verfestigung der Masse bedeutet und 
wahrscheinlich in erster Linie fiir das auffallige Ziehen 
des Teiges verantwortlich ist. 

Auch wenig zugesetztes Schaummittel, z. B. Alkali- 
Alkylnaphthalinsulfat, das ohne Druck einfach durch 
Einriihren einverleibt wird, ubt in dem neuen Ver- 
fahren eine eigenartige Wirkung aus. Der erzeugte 
Schaum geniigt durchaus, die elastischen Fasern aus- 
einanderzudriicken. Wird anschlieBend der zur Platte 
oder in anderen Formstiicken ausgestrichene Teig bei 
liber 100° C getrocknet, so platzen oder vergehen die 
Blasen des Schaumes unter Hinterlassung eines ent- 
sprechend kapillar zusammenhangenden Hohlraumes 
in der erstarrten Masse. Ahnliche vorteilhafte Wir- 
kungen treten nach, aber auch bereits bei alleiniger 
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Einfuhrung von Eindickern auf, wie z. B. Kunst- 
harzen und Stabilisatoren. 

Die neuen Formkorper konnen, wenn notig, ober- 
flachlich geschliffen werden. Sie sind mit ublichen 
5 Werkzeugen spanabhebend zu bearbeiten und nagel- 
bar. Schrauben halten in ihnen fest. 

Beispiel 

Defibratorstoff mit 16°/o Wassergehalt wird mit 

10 Magnesiumchlorid und gebranntem Magnesit im Ver- 
haltnis 1 : 4 zu einem Teig geknetet, dem dann 4 bis 
5% flussiges Harnstoffharz, bezogen auf das Gewicht 
von Defibratorstoff, Magnesiumchlorid und gebrann- 
tem Magnesit, zugesetzt werden, bis der Teig zieht. 

15 Dann werden etwa 2 Gewichtsprozent eines Schaum- 
mittels gleichfonnig eingeriihrt, bis der Gesamtteig 
schaumig ist. Dieser Teig wird in dunne, groBflachige 
Fonnstiicke ausgebreitet und zur Hartung und Trock- 
nung auf rund 120° C erwarmt. Diese erstarren nach 

ao einer Warmeeinwirkung von wenigen Minuten zu einer 
gebrauchsfertigen Leichtbauplatte . einer Rohwichte 
von etwa 0,3 bis 0,4 g je Kubikzentimeter, die ohne 
Schrumpfung austrocknet, 87% Porenraum und eine 
auBerst hohe, gleichmaBig verteilte Feinkapillaritat 

as besitzt sowie eine auch im GroBbetrieb vorziigliche 
Formbestandigkeit Die Platte schwindet nicht mehr, 
sie quillt auch nicht, sie behalt auch unter Feuchtig- 
keitseinfluB die urspriingliche Form bei. Sie ist schwer- 
bis nichtentflammbar. 

30 Der entscheidende Unterschied des erfindungs- 
gemafien Herstellungsverfahrens gegenuber dem bisher 
Bekannten ist darin zu sehen, daB nach der Erfindung 
nach der mechanischen Schaumung und vor der 
Trocknung noch Schaum oder Treibmittel zugesetzt 

35 werden, was bewirkt, daB die Platte erheblich leichter 
wird. Demgegeniiber sollen nach dem bekannten Ver- 
fahren alle Schaummittel vor der Mischung zugesetzt 
werden, wodurch der Schaum schnell wieder erheblich 
zusammenfallt. Auch sollen nach dem bekannten Ver- 

40 fahren Kunstharz, Bitumen, Magnesiumoxyd und das 
FuUmittel erst nach Herstellung der Schaummasse 
beigegeben werden, wodurch wiederum der Schaum 
zerstort wird. 
Vergleichsversuche haben jedoch gezeigt, daB leichte 

45 Platten nur dann herzustellen sind, wenn die Schau- 
mung sehr lange nachwirkt. 

Vergleichsversuche nach dem Rezept des Beispiels 
ergaben bei etwa gleichen Festkorperanteilen Werte 
von 0,49 kg je Liter bei dem erfindungsgemafien Ver- 

50 fahren und 0,98 kg je Liter nach dem bekannten Ver- 
fahren. Die Reichen Relationen kommen auch in den 
Rohdichten der fertigen und getrockneten Platten zum 
Ausdruck. Wahrend die Rohdichte nach dem erfin- 
dungsgemafien Verfahren 0,39 g je Kubikzentimeter 

55 betrug, lag diese nach bekannten Verfahren bei 0,64 g 
je Kubikzentimeter. Trotz der wesentlich niedrigeren 
Rohdichte der Platten nach dem erfindungsgemafien 
Verfahren zeigten sie sich aber in ihrer mechanischen 
Festigkeit gegenuber denen nach bekannten Verfahren 

6o hergestellten stark iiberlegen. Es wurden bei gleicher 
Dicke bei Platten nach dem erfindungsgemafien Ver- 
fahren 25,4 kg je Quadratzentimeter und nach be- 
kannten Verfahren von 19,6 kg je Quadratzentimeter 
Biegefestigkeiten gefunden. 

65 Bezieht man die Biegefestigkeiten auf das zu ihrer 
Erreichung notige Holzgemisch, so ergibt sich, dafi 
diese bei Verwendung von Defibratorstoff urn mehr 
als 100% gegenuber Holzwolle gesteigert werden. Das 
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neue Verfahren erlaubt ferner die Plattendicke auf 
15 mm und weniger zu senken, was fur Holzwolle oder 
-spane kaum moglich ware. 

PATENTANSPROCHE: 5 
1. Verfahren zur Herstellung von Leichtbauform- 
korpern aus Faserstoff mit Sorelzementmortel unter 
Zusatz eines Stabilisators, vorzugsweise eines 
Kunstharzes, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Faserstoffmasse, wie Defibratorstoff, mit Sorel- io 
zementmOrtel unter Zusatz eines Stabilisators, zu 
einem ziehenden Teig mechanisch geschaumt, mit 
wenig Schaum- oder Treibmittel zusatzlich poros 



gemacht, im kontinuierlichen Arbeitsgang zu groB- 
flachigen, vorzugsweise sehr diinnen Korpern ge- 
formt und bei iiber 100° C getrocknet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Faserstoffmasse teilweise aus 
organisch-synthetischen Fasern besteht. 



In Betracht gezogene Druckschriften: 
Deutsche Patentschriften Nr. 238 329, 899 470; 
deutsche Auslegeschrift Nr. 1 025 778; 
franzSsische Patentschrift Nr. 1 044 057; 
»Holz-, Schaum- und Gasbeton* von E. Kaiser, 
1949, S. 30. 
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